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解説 
本稿は、ジョセフ・ジェローム・ド・ラランド（Joseph Jérôme de la Lande, 1732-1807）の Art de faire 
le papier のうち、日本の紙に関する記述部分（Papier du Japon）を翻訳したものである。オリジナル
は、フランス語であるが、現在最も入手しやすい文庫本タイプのスペイン語版があること、また
今回は、当該資料の概要の理解を目的としているため、訳者が研究上使用することの多い言語が
スペイン語であることから、本稿では、主としてスペイン語版を基に試訳した。なお、スペイン
語版で不明瞭な点等がある場合には、随時フランス語版と対照し、必要に応じて注を付した。 
訳出元の史料は、下記の通りである。 
・フランス語版 
Jérôme de La Lande, “Art de faire le papier”, in Descriptions des Arts et Métiers, Paris : Saillant & 
Nyon, Desaint, 1761, pp.121-123 
・スペイン語版 
De La Lande, traducido por Don Miguel Geronymo Suarez y Nuñez, Arte de hacer el papel, segun se 
practica en Francia, y Holanda, en la China, y en el Japon..., Madrid : D. Pedro Marin, 1778, pp.217-
221 
 
さて、ジョセフ・ジェローム・ド・ラランドは、フランスの天文学者で、フランス科学アカデミ
ーの会員であった。その著作『天文学（Astronomie）』は特に有名で、改訂版が 3 回出されたほどで
ある。また、教育者として天文学の普及に努めた名高い人物としても知られている。 
このラランドによる Art de faire le papier は、主にヨーロッパの製紙技術について、技術的な側
面を本格的に記述した初期の刊行物とされている。12 世紀にヨーロッパに導入されて以降、ほと
んど変わることがなかったヨーロッパの紙づくりに関するあらゆる細目について、科学者の立場
から正確な情報がまとめられている。その内容は、紙の原料や設備・器具、製造過程の説明から、
紙の料金表やフランスの国王顧問会議（Conseil d'Etat du Roi）によって制定された紙に関する条例に
至るまで、多岐にわたっている。また、銅版画による図は、鮮明で技術的な正確さを有している。
本書は、全 65 項目から構成されているが、章番号は付されていない。 
ヨーロッパの製紙技術に関する項目の後には、「中国の紙」と「日本の紙」の項目が設けられて
おり、今回訳出した「日本の紙」は、63 番目の項目である。日本と中国の紙に関する図版につい
ては、残念ながら本書には掲載されていない。そして最後の 2 項目は、補遺および図版の解説と
なっている。 
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1 総論：料紙および料紙調査方法の諸問題 
翻訳にあたっての凡例 
・【  】内は、スペイン語版（西）およびフランス語版（仏）の該当ページを記したもの 
・［ ］内は、訳者による補記 
 
試訳 
日本の紙【西 p.217／仏 p.121】 
エンゲルベルト・ケンペルによる『日本誌』のうち、ショイヒツァーの英語版からフランス語
に翻訳されたものの補遺、すなわち補記には、”Kaadsi”［カジ］と呼ばれる植物を用いた日本の紙
の作り方について要約された記述がある。その植物学名は、ケンペル［の著作］には、”Papyrus fructu 
mori celsae, sive, Morus sativa, foliis urticae mortuae, cortice papyrifera”［カジノキ］とある。 
毎年、葉が落ちた後に、この木［カジノキ］から、とても太い新芽を切り落とし、【西 p.218】少
なくとも 3 ピエ1の長さにし、灰を入れた水で煮沸するために、それらを束にまとめる。しかし、
煮沸のために水に浸すよりも先に乾燥してしまったら、再び湿気を取り戻すためにそれらを普通
の［何も混ざっていない純粋な］水に 24 時間入れておく。 
これらの束は、しっかり縛って、［束が］しっかり入るように、大きくてゆったりとした［広口
の?］釜に、根元から入れる。［それから］樹皮が収縮するまで長時間煮て、各束の先端は、半イン
チ分外に露出させておく。外気で冷ました後、最後に、樹皮を剥がすために、樹皮を割いて 3～4
時間水に浸す。 
この樹皮をこのように浸した後、樹皮を覆っている黒みがかった皮を剥ぎ取り、同時に、1 年生
の丈夫な樹皮を、若枝を覆った薄い樹皮から隔離する。すなわち、前者［1 年生の丈夫な樹皮］は、
紙をより白くて良質なものにし、後者［若枝を覆った薄い樹皮］は、黒味を帯びた並の品質にす
る。もし、1 年以上を経た［成長した］樹皮が、他のものと混ざっていたら、より分けて、別にし
ておく。なぜなら、これは、より下等で最も品質の悪い紙を生み出してしまうからである。そし
て、さらに、節が多く、粗雑なもの、つまり欠陥のある部分は、紙をより粗くしてしまうため、分
けておく。 
樹皮［1 年生の丈夫な樹皮（以下、樹皮とする）］を十分に洗浄して下準備をし、多様な質に応じて
並べた後で、薄い灰汁で煮る。煮ている間ずっと、太い竿でかき混ぜ、沸騰を抑え、蒸発して減
った灰汁を補うために、薄い灰汁を注入する2。そして、これに注意を払いながら、樹皮を指で軽
く触った時に［樹皮が］溶けるまで、樹皮をそのまま煮ておき、繊維くずのように、すなわち分
解された繊維の束のように［樹皮を］分離する。 
【西 p.219】上述の灰汁を生成するために、木製の棒を十字にして桶、あるいは、たらいに入れ、
藁でそれを覆う。そして、この藁の上に湿り気を帯びた灰を入れ、それらの上に、沸騰した湯を
入れる。この湯は、藁を通り抜けて、たらいに落ち、塩分を含んだ灰の微粒子に浸み込み、紙の
原料を作るための灰汁ができあがるのである。この灰汁で煮熟した樹皮は、洗浄しなくてはなら
ないが、この洗浄は、【仏 p.122】非常に繊細な工程である。なぜなら、もし、樹皮を洗浄しなけれ
ば、紙は厚みを持って強くなるが、質の悪い価値の低いものとなるからである。また、過度の時
間をかけて洗浄すると、とても白い紙ができるが、透けて、筆記に不都合なものとなるからであ
る。この生地［煮熟後の原料］を、簀やふるいのようなものを用いて洗浄する。水はこれらを通
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って流れ出る。そして、柔らかくて細かい羊毛や綿毛のような柔らかさに溶けるまで、腕の力で
揺らし続ける。 
上質の紙を作るためには、この原料を 2 度洗浄するが、ふるいの代わりに［麻などの］布で［を
用いて］行う。というのは、洗浄すればするほど樹皮は分解し、その結果、ふるいから［原料が］
すっかり全部通り抜けてしまうからである。また、同時に、全ての節や屑、その他に紙の質を下
げるような異物を取り除くことに注意を払わなくてはならない。 
よく洗浄された原料は、十分に厚みがあってなめらかな木製の台の上に置く。そこで、2～3 名
の作業者は、”Kusunoki”［クスノキ］と呼ばれる非常に堅い木でできた棒を用いて、その原料が水
に十分に浸した紙と似たようにほぐれるまで叩きつぶし、つぶれた状態のように細かくし、粘り
気をほとんどなくす。 
この樹皮［白皮］をこのように柔らかくしたら、粘性のある煎じたものと3、米からできた粘着
性のあるものと、【西 p.220】そして、同じように強い粘性のある”Oreni”［オレニ＝黄蜀葵トロロアオイ（以下、オ
レニ）］の根（粘性のあるゼニオアイの根,大きな深紅色の一日花：ケンペル）を一緒に桶の中に入れる。こ
の混合物を、3 つの材料が全体的に混ぜ合わさるまで、葦の棒でとてもよくかき混ぜ、液体状の物
質にする。このために槽や、狭い桶を用いる。後でこのペースト状のもの［漉種］を、［本書］82
番4で既に言及した［紙漉き］職人の桶に似たような、より大きな桶［漉き舟］に移す。その後、
この桶から、75 番5で言及した針金［金網］の格子の代わりに、イグサ［?］6でできた型［簾桁］
で紙を一枚ずつ漉いていく。そして、これは”Miis”［御簾］と呼ばれる。 
それらの紙葉を乾燥させるまで、ただそのままにしておく。このために、二重になった筵
ござ
で覆
われた板の上に、紙を積んでいく［板の上の紙床に湿紙を置く］。そして、各紙の間に、葦ででき
た小さな小片（彼らはそれを、”Kamakura”［カマクラ］と呼ぶ。すなわち、パッドのこと）を置く。このパ
ッドは、紙の縁の外に出しておくと、その後に、紙を持ち上げる［剥がす］ために役立つ。そし
て、一枚ずつ乾燥させる。各紙床は、一枚の板で覆われている。この板は、薄いもので、漉いた紙
の形［と同じ］である。その上に、水を絞るための重しを置く。翌日に、これらの重しを取り除き、
カマクラを介して一枚ずつ持ち上げる［紙床から剥がす］。そして、手のひらを使って、長く、表
面がざらざらに加工されている板に張り付ける。紙は湿気をおびていることから、板に紙を張り
付けた状態を容易に維持することができるのである。続いて、紙を天日にさらす。そして、完全
に乾燥したら、それらを［板から剥がして］集めていき、全辺［四方］を切り取［化粧断ちす］
る。そして、それらを使用に備えて保管する。 
上述した、米からできた粘着性のある物［米粉］は、紙に白味と【仏 p.123】、堅さを与えるため
に使われる。それは、 釉
うわぐすり
を塗っていない陶製の壺に入れて作る。この中で、【西 p.221】米粒を水
に浸す。最初は緩やかに揺り動かし、次に強く揺り動かす7。その後に、冷たい水を少しかけて、
［麻などの］布を使ってろ過する。布に残ったもの［米粉］は、冷たい水と共に再び壺に戻す。そ
して、米にいくらか粘り気がある間は、同じ動作を繰り返す。この日本の米は、この作業に非常
に適している。というのも、日本の米は最も白くて、アジア中の米の中で最も大きいからである。 
オレニの根から煎じた粘性のあるもの［ネリ・粘剤］8は、その根を砕いて小さく刻んで冷水に
少し浸けることでできる。そしてその水は、一晩で、粘性を持ち使用に適したものとなる。この
ネリの量は、その時期によって異なる。そして、彼らが言うには、その技法のすべては、オレニ
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の適正な量を使うことができるか否かにかかっているということである。 
質の悪い紙は、包紙として使用され、”Kadse Kadsura”と呼ばれる木の皮を用いて作られ
る。”Kadse Kadsura”は、ケンペルが”Papyrus procumbens, lactescens, folio longe lanceato, cortice 
chartaceo”［カジカズラ］と名付けている。 
日本の紙は、非常に強靭である。また、非常に大きくて、一枚で衣服を作るのに十分な大きさ
である。そして、［紙が］非常に布に似ているため、［紙を布と］間違いうるのである。 
ガンジス川周辺のアジア人は、ガンジス川の最南端9に住む黒人を除いて、衣類のための紙と、
綿の布でできた古くからの装飾品を制作している。その［紙の制作］方法は、彼らの方法がそれ
ほど複雑ではないこと、すなわち彼らの道具はより素朴で、それを彼らが巧みに使いこなすこと
を除き、我々の方法とは全く違わないのである。 
この東洋の紙、それが用いられたのは、ボロ布でできた我々［ヨーロッパ人］の紙が用いられ
るよりも古く、おそらく［東洋の紙が］以下の発想を生み出したのだろう。すなわち、［原料を］
細かく砕く方法による紙づくりの発想が、アジアの貿易によって東ローマ帝国に伝えられた時に
はすでに数世紀も経過していたことに、我々は驚嘆するばかりである。 
 
1  約 97.2 センチ（1 ピエ＝約 32.4 センチ） 
ピエ（Pied）とは、メートル法導入以前のフランスにおける長さの単位。 
2  この一文について、フランス語版には、「時折」の単語が記されている。 
3  これはネリ（粘剤）の一つについての記述であるが、「粘性のある煎じたもの」がそのうちの何に該当するの
かについては、原文からは特定できない。ただし、大川昭典氏によれば、ノリウツギの場合は、煮て（煎じ
て）貯蔵したものを使用することもあるとのことで、ここではノリウツギを指す可能性も考えられる。 
4  82 番は、ヨーロッパの紙漉き職人の仕事について解説している章の一節を指す。この中には、紙漉き職人が
使用する桶（漉き舟）についての言及がある。その図は、図版 11（Planche 11 / Lamina 11）で示されている。 
5  75 番は、ヨーロッパの漉き枠（簾桁）について解説している章の一節を指す。 
6  簾には、通常萱か竹を用いる。萱やイグサは、いずれも湿地に生え、先のとがった細い茎ばかりが束になっ
たような姿をして形状が類似していることから、本来イグサの意味を持つ、Jonc という単語を充てたと思わ
れる。 
7  本来ならば、すり潰すはずだが、原文では、振る、揺り動かす（agiter）の単語が用いられている。 
8  この一文には、煎じたものを意味する infusion の単語が用いられているが、トロロアオイは、温度を上げる
と粘性が無くなってしまうため、煎じる作業はない。よって、この言及は、著者の中で、ノリウツギやトロ
ロアオイの情報が錯綜したものと考えられる。あるいは、infusion が抽出・浸出の意味で用いられた可能性も
考えられる。今後さらなる検討が必要である。 
9  スペイン語版は、midi のフランス語を正午の意味で翻訳しているが、文脈としては、南の意味で採るのが妥
当と考える。 
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